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En este trabajo se encontrara la reevaluación del sistema de muestreo para 
aceptación utilizado en la actualidad en CI. Nicole SAS, puesto que existen 
diferentes ambigüedades respecto a la forma que se está aplicando la norma 
Militar Estándar 105E, se darán algunas indicaciones de la forma correcta de 
aplicar esta norma, entre las indicaciones se sugieren algunos formatos y una 






In this paper we find the re-evaluation of acceptance sampling system used at 
present in CI. Nicole SAS, since there are various ambiguities regarding the 
manner of implementing the standard is Military Standard 105E, will give some 
indication of the correct way to implement this standard among the indications 


































El concepto de calidad que se forma la mayoría de las personas se relaciona 
con una o más características deseables que deberían poseer un producto o 
servicio. La calidad se ha convertido en uno de los factores más importantes de 
los consumidores para elegir entre productos y servicios que compiten. Por 
consiguiente, entender  y mejorar la calidad es un factor clave que lleva al éxito 
de los negocios, al crecimiento y  a una posición competitiva fortalecida.  
 
 
La calidad mejorada y la utilización exitosa de la calidad como una parte 
integral de  la estrategia de negocios global redundan en retorno sobre la 
inversión. Toda mejora busca beneficio en la calidad final del producto  y 
satisfacción del cliente; en este caso está en juego la imagen de la marca 
debido a que, es él cliente final quién mide la calidad de las prendas que salen 
de la planta de producción, por lo tanto, es vital para la empresa generar 
confianza y fidelidad en los clientes, un buen sistema de muestreo para la 
aceptación nos permitirá ofrecer una prenda en excelente condiciones que 
satisfaga por completo las  expectativas de los consumidores. 
 
 
Con este trabajo se pretende conocer las fortalezas y debilidades a mejorar 
que se debe tener en cuenta en el proceso de auditoría militar en la empresa 
CI. Nicole SAS,  para ofrecer un producto de calidad a sus clientes, con 






















1. SITUACIÓN DEL PROBLEMA 
 
 
La mayoría de las organizaciones encuentran difícil y costoso ofrecer al cliente 
productos con características de la calidad que sean siempre idénticas de una 
unidad a otra o que estén en niveles que cumplan con las expectativas del 
consumidor. La razón principal de ellos es la variabilidad, por consiguiente, dos 
productos no siempre son idénticos. Puesto que, la  variabilidad sólo puede 
describirse en términos estadísticos, los métodos estadísticos juegan un papel 
central en los esfuerzos de mejoramiento de calidad.  
 
 
Por lo anterior mencionado es de vital importancia para CI. Nicole SAS, la 
reevaluación de su sistema de muestreo para aceptación utilizado en la 
actualidad, puesto que existen diferentes ambigüedades respecto a la forma 
que se está aplicando la norma Militar Estándar 105E. Esta es una empresa del 
sector de la Confección, con proyección internacional, que se dedica a la 
manufactura de ropa en tejido plano y tejido de punto, confeccionan marcas 
como PUNTO BLANCO, GEF, BABY FRESH, GALAX, entre otras; desde 
finales del año 1998 hicieron una alianza estratégica con el grupo CRYSTAL de 




1.1. ANTECEDENTES MILITAR  
 
 
La primera medida que se tomo para el control de la calidad fue SPC (control 
estadístico de procesos), en el cual se ejecutaba la auditoría  módulo a módulo  
en la planta. 
 
 
Después de esto se implemento el sistema de auditoría militar, con una 
inspección normal con un AQL de 2.5%, (véase Anexo A. Plan de Muestreo 
Sencillo pág.65 ) este se convirtió en un ente externo a la planta sin importar 
que siguiera en la misma; (Considerando que no está dentro del estándar que 
lleva la prenda),  de costura la prenda iba a auditoría militar si era aprobada se 
iba a despacho, de lo contrarío entra a reproceso, vuelve a re-auditoría si es 
aprobada va despacho de lo contrario va reproceso, si esto sucede en más de 
dos ocasiones se debe ir al módulo y conocer la raíz del problema, el cual 












La auditoría se hacía módulo a módulo, con tamaños de lotes promedio de 224 
unidades, una muestra de 32 unidades, con este sistema se necesitaba 
duplicar el número de auditoras existentes, para trabajar a la par con la planta, 




Se buscó mejorar los métodos de auditorías, los puestos de trabajo y las 
herramientas, entonces se ubico un lugar en la planta para realizar la auditoría, 
allí deben ser llevados los lotes, el patinador de militar deja el trabajo listo con 
los formatos impresos en la mesa de trabajo donde se va a hacer la revisión; 
sin importar esta mejora en estándares todavía se necesitaban alrededor de 14 
auditoras para mantener el porcentaje actual entre costos indirectos vs. 
Directos, Por lo tanto fue necesario buscar lotes que optimizaran el número de 
prendas a auditar día y que mantengan el número de auditoras de la 
actualidad; esto sin importar que los lotes no son homogéneos es decir están 
compuestos por diferentes estilos, entonces se hallo un punto de equilibrio, el 
cual indicaba  auditar lotes de un promedio de 2200-3200 unidades, en este se 
requiere aproximadamente 7 auditoras. (Véase Anexo B. Gráfico Tamaño Lote 






 Stock de 1 día en trabajo en proceso, esto se da al parecer porque las 
supervisoras esperan a tener una producción entre 2200-3200 prendas 
para enviarlas a auditoria militar. 
 
 La inspección en cada modulo debe ser al 100%, esto no siempre sucede 
porque los estilos producidos en la planta son muy diferentes y esta 
variabilidad hace que la inspección sea diferente para cada módulo, por 
tanto, algunos estilos se pueden verificar al 100% pero otros no. 
 
 Inspección: en la planta se defina como la revisión de la prenda al final del 
módulo, es decir que esta operación se incluye en el estándar de la prenda. 
 
 No se conoce la confiabilidad del método actualmente utilizado, esto 





1.2. MÉTODO DE TRABAJO ACTUAL 
 
 
Al tener entre 1200-3200 unidades por supervisor (Véase gráfica anexo B  
Grafico tamaño lote auditoria día pg.66, Anexo C. Gráfico Unidades VST 
Tamaño Lote pág. 66, Anexo D. Información para la Realización de Gráficos 
pág. 67), cuidando de no tener más de 10 estilos, se lleva el lote de costura a 
auditoría militar, el patinador lee las unidades, genera las mercadas y las lleva 
hacia el parqueadero de auditoría militar. 
 
La auditora debe diligenciar el formato de acuerdo al estilo o estilos que se van 
a inspeccionar, la mercada se ha entregado con anterioridad a la auditora y ella 
sólo debe diligenciar el encabezado y escribir las observaciones al final de la 
auditoría, adjuntando la hoja con el número de cajas, el código de cada una de 
las cajas revisadas debe ser resaltado.  De acuerdo al número de unidades de 
la mercada el sistema selecciona el tamaño de la muestra dependiendo del 
tamaño del lote el cual debe encontrarse entre 1200 y  3200 unidades 
preferiblemente de 1500 unidades, y contar con máximo 10 estilos (Véase 
gráfica anexo A plan de muestreo sencillo pg.65 ). 
 
 
En la mercada aparecerán resaltadas las cajas que deben revisarse del lote, el 
patinador al validar la mercada con las cajas del lote debe retirarlas y 
acomodarlas en el puesto donde serán auditadas, cada auditora Revisa que el 
número de unidades de las cajas seleccionadas para la auditoría corresponda 
con la cantidad que aparece en el  adhesivo. 
 
 
Leer cuidadosamente la ficha técnica del estilo revisando simultáneamente la 
prenda y los materiales de empaque de acuerdo a los requerimientos de la 
ficha. Se debe tener en cuenta la información del instructivo técnico de 
confección  (FIC) y las medidas con las tolerancias indicadas. 
 
 
Una vez se ha leído la ficha se procede a desempacar las unidades de la 
muestra elegida, cortando cuidadosamente la plega. Mientras se retira la 
prenda de la bolsa se observa que tenga los materiales descritos en la ficha 
como etiquetas, ganchos, bolsa, y se verifica que la  información de la plega 
corresponda con el ean y las marquillas. 
 
 
Se mide el total de las unidades que se van a auditar, y no el 50% como 
anteriormente se hacía, empezando por el largo, mangas o sisas (de acuerdo 
al caso), pecho y escote si se requiere, se revisan las unidades de acuerdo a el 
manual de inspección en el sentido de  las manecillas del reloj auditando la 





Una vez terminada la revisión se procede a rechazar o aprobar el lote;  si 
durante la revisión se completaron la cantidad de unidades necesarias para 
rechazar el lote (con defectos representativos como bastas, picas, rotos en la 
tela, sucios notorios en el frente, zafados o medidas por fuera de la tolerancia);  
se procede a llenar el formato con la especificación de las unidades 
defectuosas y se marca cada caja del lote con un sticker amarillo para que sea 
llevado a la zona de rechazos y posteriormente devuelto a producción. 
Si el lote es aprobado, se coloca el sello "aprobado calidad" en cada caja del 














¿Se está utilizando el sistema de muestreo para aceptación adecuado para el 





¿Se está utilizando el sistema de muestreo para aceptación en forma correcta? 
 
¿Se está utilizando la tabla adecuada del sistema militar para este caso? 
 
¿Es el problema  el sistema de auditoría? 
 
¿Es el proceso de auditoría un proceso confiable? 
 








3.1.  DELIMITACIÓN GEOGRÁFICA 
 
 
El presente trabajo de investigación se desarrolló en la Empresa CI. Nicole 
SAS,  ubicada en el municipio de Dosquebradas Risaralda en la calle 8 No. 10 
– 225, zona industrial la popa. 
 
3.2.  DELIMITACIÓN TEMPORAL 
 
 
Este estudio se inició en Agosto del año 2010 y se finalizó Diciembre del mismo 
año. Se realizó un diagnóstico integral de las condiciones actuales de sistema 
de muestreo para control de la calidad en el proceso de auditoría militar en la 
empresa CI. Nicole SAS. 
 
3.3.  DELIMITACIÓN DEMOGRÁFICA 
 
 
Para la evaluación del sistema de muestreo para control de la calidad en el 
proceso de auditoría militar en la empresa CI. Nicole SAS., se incluyó la 
población trabajadora del área de calidad, la cual está representada por 27 








4.1. OBJETIVO GENERAL 
 
 
Evaluar el sistema de muestreo para aceptación en la empresa CI. Nicole SAS. 
En algunas referencias de línea, para determinar si el AQL sí se ajusta a la 
realidad del proceso a evaluar.  
 
4.2.  OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 
 
 Realizar un diagnóstico para la evaluación del sistema de muestreo actual 
para el control de la calidad. 
 
 




 Registrar todas las generalidades, criterios y cambios en los 
procedimientos, referentes al sistema de muestreo actual para el control de 
la calidad escogido, para facilitar la comprensión de las nuevas tareas y 
mejorar la ejecución de las mismas. 
 
 
 Crear una herramienta informática que permita darle trazabilidad a la base 








“Los retos productivos, la aparición de nuevas tecnologías y mercados y las 
características del mundo de hoy, obligan a que cada entidad o empresa tenga 
que mejorar constantemente la calidad de sus productos, para mantener la 
competitividad adecuada”1. Esto hay que realizarlo todo el tiempo, por lo que es 
un proceso ininterrumpido y de carácter cíclico. 
 
 
El desarrollo del trabajo en equipo y la mejora continua están íntimamente 
asociados. Recordemos que en la definición de calidad total se incluye que 
todo el personal de la entidad está involucrado y comprometido con la calidad 
del producto (cualquiera sea su naturaleza). Para organizar esto, es necesario 
trabajar en equipo. 
 
 
La reevaluación del sistema de muestreo para aceptación, es de gran 
importancia para la empresa CI. Nicole s.a.s., puesto que, el diagnóstico de 
algunas referencias de línea permitirá evaluar que tan eficaz esta siendo el 
sistema en estos procesos y según el resultado proponer las mejoras 
necesarias para disminuir la probabilidad de error en los mismos, y también con 
el fin de reducir las 40.000 unidades de inventario día; además, se permitirá 
mejorar el desempeño, coordinación y productividad; enfocándose en el 
objetivo general el cual es realizar una evaluación del sistema de muestreo 
para aceptación y conocer si se ajusta a la realidad y a las características 
















                                                   






6. MARCO REFERENCIAL 
 
6.1.  MARCO HISTÓRICO 
 
6.1.1. Reseña Histórica de la Empresa 
 
 
El 23 de septiembre de 1975 dio inicio Nicole Ltda. En Pereira con 35 
empleados y en el año de 1978 se traslado a Dosquebradas.  
 
Sus fundadores fueron los Industriales Rafael Villegas y Richard Karron.  
La empresa se dedicó a través del Plan Vallejo a la maquila de prendas de 
vestir para los Estados Unidos hasta el año 1998, donde comienza a trabajar 
con el Full package. 
 
Hoy CI. Nicole s.a.s. es una empresa del sector de la Confección, con 
proyección internacional, que se dedica a la manufactura de ropa en tejido 
plano y tejido de punto.  
 
La palabra NICOLE, viene del nombre de una de las hijas de uno de sus 
fundadores. 
 
Los  principales clientes fueron norteamericanos, de los cuales se destacaron 
algunas firmas como LIZ CLAIBORNE. 
 
El 05 de marzo de 1979 se fundó en Manizales INCOTEX, que a partir de 2003 
se llamaría Nicole Manizales y fue cerrada  en año 2005. 
 
CI. Nicole s.a.s. para finales del siglo XX se constituyó como una de las 
empresas del Área Metropolitana que más empleo ha generado en la región. 
 
A finales del año 1998, se vio la oportunidad de realizar una alianza estratégica 
y es así como en mayo 28 de 2001 se hizo con el grupo Crystal de Antioquia en 
cabeza de su Presidente y propietario Dr. Carlos Manuel Echavarría Toro 
(Q.E.P.D.) del grupo GEF, esto fue para Nicole un respiro y la gran oportunidad 
de crecer y mejorar su estructura tanto física como administrativa. 
El grupo Crystal de Antioquia es hoy uno de los líderes  a nivel nacional en la 
industria de la confección,  es propietario de: 
 Calcetines y tintorería  Crystal, 
 Calcetería Nacional,   
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 Bordados,  
 Almatex,  
 Infantiles,  
 Sotinsa,  
 Bosquema,  
 Printex,  
 Nicole Pereira y Manizales 
 Colhilados.  
 
 
La eliminación de las cuotas de exportación para China y Japón hacia los 
Estados Unidos, hizo que Nicole replanteara sus procesos y procedimientos 
para ser más competitivos y así no desaparecer del mercado americano.  
La baja en las exportaciones hizo que se cambiara en un alto porcentaje de 
tejido plano a tejido de punto, buscando una estabilidad en el mercado.  
 
 
Se buscó una nueva figura de contratación que proporcionara más servicios y 
beneficios a los trabajadores y que a la vez, fuera competitiva para las nuevas 
necesidades que se presentaban. (Cooperativas de trabajo asociado) 
 
6.2.  MARCO TEÓRICO  
 
 
Después de la segunda guerra mundial, como consecuencia de la devastación 
que a solo a Europa, hubo una gran demanda de bienes de consumo. La 
demanda superaba la oferta y la cantidad era más importante que la calidad. 
Situación que se dio hasta que el Japón mostró al oriente que el consumidor, 
una vez que alcanzaba un nivel de vida determinado, prefería la calidad cuando 
esta era accesible. Esta guerra mundial presenció un uso y aceptación mucho 
más amplios de los conceptos del control estadístico de calidad en las 
industrias manufactureras. La experiencia de la guerra puso de manifiesto que 
las técnicas estadísticas eran necesarias para mejorar y controlar la calidad de 
los productos. En 1946 se fundó la Asociación Americana de Control de 
Calidad. Esta organización promueve el uso de las técnicas de mejoramiento 
de calidad para todo tipo de productos y servicios. Hasta le fecha, ofrece 
diversas conferencias, publicaciones técnicas y programas de capacitación de 
aseguramiento de la calidad. Los empresarios 1950-1960 vieron el surgimiento 
de la ingeniería de confiabilidad, así como la introducción de varios libros de 
texto importantes sobre el control estadístico de la calidad y, del punto de vista 
de que la calidad es una manera de administrar una organización. 
 
 
En los años 1950 se introdujeron por primera vez en los Estados Unidos los 
experimentos diseñados para el mejoramiento de productos y procesos. Las 
aplicaciones iníciales fueron en la industria química. Estos métodos se 
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aplicaron ampliamente en la industria química y se citan con frecuencia como 
una de las principales razones de que la industria química estadounidense sea 
una de las más competitivas del mundo y de que haya perdido pocos negocios 
frente a compañías extranjeras. La expansión de estos métodos fuera de la 
industria química fue relativamente lenta hasta fines de los años 1970 y 
principios de los 1980, cuando muchas de las compañías occidentales 
descubrieron que sus competidores japoneses habían estado utilizando 
experimentos de manera sistemática desde los años 1960 en la eliminación de 
problemas de procesos, el desarrollo de nuevos procesos, la evolución de 
diseños de nuevos productos, el mejoramiento de la confiabilidad y del 
desempeño en campo de los productos, y muchos otros aspectos de 
productos, incluyendo la selección de las tolerancias de componentes y 
sistemas. Este descubrimiento despertó un mayor interés en los experimentos 
estadísticamente y redundó en esfuerzos extensivos para introducir la 
metodología en la ingeniería y las organizaciones de desarrollo de la industria, 
así como en los programas de estudio de ingeniería. 
 
 
Desde 1980 ha habido un profundo crecimiento en el uso de los métodos 
estadísticos para el mejoramiento de la calidad en Estados Unidos. Esto ha 
sido motivado, en parte, por la amplia pérdida de negocios y mercados sufrida 
por muchas compañías estadounidense que se inició durante los años 1970. 
Por ejemplo, la industria automotriz de Estados Unidos prácticamente fue 
destruida por la competencia extranjera durante este período. Una compañía 
automotriz estadounidense estimaba sus pérdidas de operación en cerca de 1 
millón de dólares por hora en 1980. La adopción y el uso de métodos 
estadísticos han jugado un papel central  en el resurgimiento de la industria 
estadounidense. También han surgido varias estructuras de administración 






Cronología de los métodos de Calidad2 
 
 
1700-1900  La calidad se determina en gran medida por los esfuerzos de los 
artesanos individuales. Eli Whitney introduce las partes estandarizadas para 
simplificar el ensamblaje. 
 
 
1875 Frederick W. Taylor introduce los principios de la “Administración 
Científica” para dividir el trabajo en unidades más pequeñas que pueden 
                                                   
2
  MONTGOMERY, D. C., RUNGER, G. C. "Probabilidad y Estadística Aplicada a la Ingeniería". 
Primera Edición. McGraw Hill. México. 1996. 
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llevarse a cabo con más facilidad, el primer enfoque para abordar los productos 
y proceso más complejos. El interés se centraba en la productividad Gilbreth y 
Gant hicieron aportaciones posteriores. 
 
1900-1930 Henry Ford introduce, con las líneas e ensamblaje, un refinamiento 
adicional en los métodos de trabajo a fin de mejorar la productividad y la 
calidad; Ford desarrolló conceptos de ensamblaje a prueba de errores, la auto 
verificación y la inspección dentro del proceso. 
 
1901 Se establecen en Gran Bretaña los primero laboratorios de estándares. 
 
1907-1908  AT & TH inicia la inspección y prueba sistemática de productos y  
materiales. 
 
1908 W. S. Gosset (bajo el seudónimo “Student”) introduce la distribución t, 
resultado de su trabajo en el control de calidad en la cervecería Guiness. 
 
1915-1919 WWI; el programa de gobierno inicia un programa de certificación  
de proveedores. 
 
1919 Se funda en Inglaterra la acción la Asociación de Inspección Técnica; 
posteriormente se convierte en el instituto de aseguramiento de la calidad. 
 
Años 1920 Los laboratorios Bell e AT&T forman un departamento de calidad, 
centrándose en la calidad, la inspección y las pruebas, y en la confiabilidad del 
producto. 
 
B. P. Dudding emplea métodos estadísticos en General Electric de Inglaterra 
para controlar la calidad de las bombillas eléctricas. 
 
1922-1923 R. A. Fisher publica una serie de escritos fundamentales sobre 
experimentos biselados y su aplicación en las ciencias agrícolas. 
 
1924 W. A. Shewart introduce el concepto de carta de control en un 
memorándum técnicos de los laboratorios Bell. 
 
1928 H. F. Dodge y H. G. desarrollan y perfeccionan la metodología del 
muestreo de aceptación en los laboratorios Bell. 
 
1931 W. A. Shewart publica Economic Control of Quality of Manufactured 
Product, donde se describen los métodos estadísticos para usarlos con los 
métodos de cartas de producción y control. 
 
1932 W. A. Shewart dicta conferencias sobre métodos estadísticos de cartas 





1932-1933 LA industria textil y de la lanna en Gran Bretaña y la industria 
química en Alemania inician el uso de experimentos diseñados para el 
desarrollo de productos y procesos. 
 
1933 La Real Sociedad de Estadística instituye la Sección de Investigación 
Industrial y Agrícola. 
 
1938 W.E. Deming invita a Shewart a presentar seminarios sobre las cartas de 
control en la Escuela de Graduados de Departamento de Agricultura de 
Estados Unidos. 
 
1940 El departamento de Guerra de Estados Unidos publica una guía para usar 
cartas de control en el análisis de datos de procesos. 
 
1940-1943 Los laboratorios Bell desarrollan los precursores de los planes de 
muestreo “militar standards” para el ejército estadounidense. 
 
1942 Se funda en Gran Bretaña el Ministerio de Servicios de Asesoría en 
Métodos Estadísticos y control de Calidad para Suministros. 
 
1942-1946 Se imparte en la industria cursos de capacitación sobre control 
estadístico de la calidad. 
 
1944 Inicia sus publicaciones industrial Quality Control. 
 
1946 Se funda la Sociedad Americana de Control de Calidad (ASQC, por sus 
siglas en inglés) como una fusión de diferentes sociedades de calidad. 
Deming es invitado a Japón por la Sección de Servicios Económicos y 
Científicos de Departamento de Guerra de Estados Unidos para ayudar a las 
fuerzas de ocupación a reconstruir la industria japonesa. 
Se funda la Unión Japonesa de Científicos e Ingenieros (JUSE, por sus siglas 
en inglés). 
 
1946-1949 Deming es invitado a das seminarios de control estadístico de la 
calidad en la industria japonesa. 
 
1948 El profesor G. Taguchi inicia el estudio y la aplicación del diseño 
experimental. 
 
1950 Deming inicia la educación de administradores industriales japoneses; se 
inicia la enseñanza generalizada de los métodos de control estadístico de la 
calidad en Japón. 
 
Años 1950 Se publican los textos clásicos de control de estadístico de la 
calidad de Eugene Grant y A. J. Duncan. 1951 El Dr. A. V. Feigebaum publica 
la primera edición de su libro Total Quality Control.   
La JUSE establece el “premio Deming” para los logros importantes en el control 





1951+ G. E. Box y K. B. Wilson pblicn obras fundamentales sobre el uso de los 
experimentos diseñados   en la industria química crecen de manera sostenida 
después de esto. 
 
1954 El Dr. Joseph M. Juran es invitado por los japoneses a dictar algunas 
conferencias sobre administración y mejoramiento de calidad. 
 
1957 Se publica la primera edición de Quality Control Handbook  de J.M. Juran 
y F.M. Gryna.  
 
1959 Se funda Tecnometrics (una revista de estadística para las ciencias 
físicas, químicas y de ingeniería); J. Stuart Hunter es el editor fundador. 
 
1960 G. E. P. Box y J. S. Hunter escriben trabajos fundamentales sobre los 
diseños factoriales 2^k-p. El concepto de círculo de control de calidad es 
introducido en Japón por K. Ishikawa. 
 
1961 Se funda en Gran Bretaña El consejo Nacional de Calidad y Productividad 
(NCQP, por sus siglas en inglés) como parte del Consejo Británico de 
Productividad.  
 
Años 1960 Los cursos de control estadístico de calidad se generalizan en los 
programas académicos de Ingeniería Industrial. 
Se introducen programas de cero defectos (ZD, por sus siglas en inglés) en 
algunas industrias estadounidenses. 
 
1969 Deja de publicarse Industrial Quality Control; es reemplazada por Quality 
Progress y Journal of Quality Technology (el Dr. Lloyd S. Nelson es el editor 
fundador de JQT) 
 
Años 1970 En Gran Bretaña se fusionan el NCQP y el instituto de 
aseguramiento de la calidad para formar la Asociación Británica de Calidad. 
 
1975-1978 Empiezan a aparecer libros sobre experimentos diseñados dirigidos 
a ingenieros científicos. 
Empieza el interés por los círculos de calidad en Norteamérica, el cual crece 
hasta formar el movimiento de la administración de calidad total (TQM, por sus 
siglas en inglés). 
 
Años 1980 Se introducen y son adoptados los métodos del diseño experimental 
en un grupo más amplio de organizaciones, incluyendo las industrias 
electrónicas, aeroespacial, de semiconductores y automotriz. Se publican por 






1984 La asociación americana de Estadística (ASA, por sus siglas en inglés) 
establece el comité Ad Hoc sobre Calidad  y Productividad; comité se convierte 
más tarde en una sección completa de la ASA.  
 
1986 Box y otros especialistas visitan Japón donde observan el uso 
generalizado de los experimentos diseñados y otros métodos estadísticos. 
 
1988 El congreso de Estados Unidos establece el Premio Nacional de Calidad 
Malcom Baldrige. 
 
1989 Aparece la revista Quality Engineering. 0 
Nace la iniciativa seis sigma de Motorola 
Años 1990 Se incrementan las actividades de certificación ISO 9000 en la 
industria estadounidense; muchos estados patrocinan premios de calidad 
basados en los criterios del premio Baldrige. 
 
1995 Muchos programas de posgrado en ingeniería exigen cursos formales en 
técnica estadísticas, enfocándose en los métodos básicos para la 
caracterización y mejoramiento de procesos. 
 
1997 El enfoque seis sigmas de Motorola se extiende a otras industrias. 
 
1998 La sociedad Americana  de Control de Calidad se convierte en la 
Sociedad Americana de Calidad (ASQ, por sus siglas en inglés), en un intento 




NORMA ISO 9001 
 
 
La ISO 9001 es una norma internacional que se aplica a los sistemas de 
gestión de calidad (SGC) y que se centra en todos los elementos de 
administración de calidad con los que una empresa debe contar para tener un 
sistema efectivo que le permita administrar y mejorar la calidad de sus 
productos o servicios. 
 
Los clientes se inclinan por los proveedores que cuentan con esta acreditación 
porque de este modo se aseguran de que la empresa seleccionada disponga 
de un buen sistema de gestión de calidad (SGC). 
 
Esta acreditación demuestra que la organización está reconocida por más de 
640.000 empresas en todo el mundo. 
 
Cada seis meses, un agente de certificadores realiza una auditoría de las 
empresas registradas con el objeto de asegurarse el cumplimiento de las 
condiciones que impone la norma ISO 9001. De este modo, los clientes de las 
empresas registradas se libran de las molestias de ocuparse del control de 
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calidad de sus proveedores y, a su vez, estos proveedores sólo deben 
someterse a una auditoría, en vez de a varias de los diferentes clientes. Los 
proveedores de todo el mundo deben ceñirse a las mismas normas. 
 
6.3. MARCO CONCEPTUAL  
 
 
 AQL: Nivel aceptable de calidad (siglas en inglés, Acceptable Quality 
Level), Máximo porcentaje defectuoso o el número máximo de defectos en 
100 unidades, que para los fines de la inspección por muestreo, de por 
resultado la aceptación de los lotes sometidos a auditoria. 
 
 Población: Conjunto completo de individuos, objetos o medidas, que 
poseen alguna característica común observable. 
 
 Lote: Es una cantidad especificada de material de características similares 
que es fabricada bajo condiciones de producción presumiblemente 
uniformes, que se somete a inspección como un conjunto unitario. 
 
 Muestra: Es una parte de la población, seleccionada según una política 
determinada, intentando que sea representativa de la población. 
 
 Muestreo por Aceptación: Consiste en evaluar un colectivo homogéneo a 
través de una muestra aleatoria, para decidir la aceptación o el rechazo del 
colectivo. Por tanto es necesario tener presente en todo momento que, en 
un muestreo, lo que se está evaluando es toda la población y no sólo la 
muestra, por lo que la cuestión es si una población, con las características 
inferidas a partir de los datos de la muestra observada, es aceptable o no. 
Bajo el punto de vista estadístico, un muestreo de aceptación es un 
contraste de hipótesis en el que se evalúa una característica (parámetro de 
una población) a través de unos valores muéstrales. 
 
 Muestreo Sencillo: Procedimiento en el que se toma una muestra 
aleatoria de n unidades del lote para su apreciación y se determina el 
destino del lote con base en la información contenida en la muestra. 
 
 Muestreo Doble: Después de una muestra inicial se toma una decisión 
basada en la información de esta muestra para: 
 
 
i) aceptar el lote  
ii) rechazar el lote o 
iii) para tomar una segunda muestra. 
Si se toma esta última se combina la información de ambas muestras para 





 Diagnóstico: Describir las características de algún sistema o cosa 
observada. 
 
 KPO: (Kardex Production Order, por su sigla en inglés) orden de 
producción. 
 
 Stock: Cantidad de materia prima, material en proceso y producto 
terminado que se tienen en depósito. 
 
 Costura: sub. centro del proceso productivo en el cual se transforma la 
materia prima y se convierte en producto terminado 
 
 Auditoría Militar: Lugar especifico de la planta donde se realiza la 
auditoria final a las prendas, aplicando las tablas Mil-Std 105e muestreo 
simple con ÁQL 2.5%. 
 
 Estilos de Línea: En la planta se produce una alta variedad de estilos que 
generalmente depende de la demanda, algunas que solo se producen en 
algunas épocas del año son llamadas estilos de moda, También hay 
algunos estilos que generalmente son producidos todo el año porque su 
demanda es prácticamente constante, estas son llamados básicos o estilos 
de línea.   
 
 Auditoría: Es el proceso de medición, examen, comprobación y otra forma 
de comparación de la unidad del producto con las especificaciones 
requeridas. 
 
 Mercada: Este término es utilizado en dos situaciones, primero cuando los 
patinadores están leyendo la producción para moverlas por el sistema sea 
de costura hacia auditoria militar, o de despacho hacia el centro de 
distribución; la segunda manera es cuando la producción está en auditoria 
militar allí el patinador con un lector de códigos de barra lee el lote que 
llega a zona de auditoría, para verificar que las unidades y las referencias 
sean las correctas, después de esto el sistema realiza la selección aleatoria 
de los recipientes de los cuales se va a seleccionar la muestra. 
 
 Parqueadero: Es el sitio en el sistema donde se ubica la producción, es 
decir, cuando por medio de la lectura de códigos de barras se le da alguna 
posición a un recipiente, es decir de costura pasa a despacho, o de 
despacho al centro de distribución a este ubicación se le denomina 
parqueadero, esto para entrar al sistema y tener plenamente las posiciones 
de los recipientes. 
 
 Recipiente: son las cajas donde se deposita el producto terminado en 





 Patinador: Es la persona encargada de verificar la producción que llegue a 
auditoria militar, también debe con ayuda del sistema realizar la selección 
de los recipientes a auditar, además de ubicarlos virtual y físicamente en la 
mesa de trabajo de la auditora.  
 
 FIC: Ficha Técnica de Confección, este documento están registrados todo 
lo relacionado con la construcción de cada referencia, desde el tipo de tela, 
los accesorios, la ruta por el procesos productivo y paso a paso los 
requerimientos de confección.  
 
 Tolerancias: En este caso es el rango de la medida permitida, es decir, un 
valor por encima o por debajo de cierta medida. 
 
 Plega: Es un sticker que se ubica en la bolsa transparente, generalmente 
la prenda tiene un empaque especial donde está el logo de GEF; el sticker 
tiene el código de barras, el color, la talla y demás especificaciones de la 
prenda. 
 
 EAN: Información que acompaña la marquilla lateral de las prendas. 
Generalmente va ubicada en lado izquierdo prenda puesta. 
 
 Bastas: Interrupción en la formación de una puntada, en el entrelazamiento 
de los hilos, viéndose diferencia en la longitud o forma de la puntada con 
respecto al resto de la costura. 
 
 Pica de aguja: Corte de filamentos o hilos del tejido producido por la aguja 
al realizar la costura. 
 
 Pica de proceso: Corte en el tejido o en la puntada, provocado por tijeras, 
pulidoras u objeto corto punzante.  
 
 Roto textil: Rotura de uno o varios hilos, ocasionando hueco. 
Generalmente no es ocasionado por un objeto corto punzante. 
 


















CÓDIGO SUSTANTIVO DEL TRABAJO DECRETOS 2663 Y 3743 DE 1961 
(ADOPTADOS POR LA LEY 141 DE 1961) 
 
 
La finalidad primordial de este Código es la de lograr la justicia en las 
relaciones que surgen entre patronos y trabajadores, dentro de un espíritu de 
coordinación económica y equilibrio social. 
 
 
Este Código rige en todo el territorio de la República para todos sus habitantes, 
sin consideración a su nacionalidad. 
Regula las relaciones de derecho individual del trabajo de carácter particular, y 
las de derecho colectivo del trabajo, oficiales y particulares. 
 
 
Definición de trabajo. El trabajo que regula este Código es toda actividad 
humana libre, ya sea material o intelectual, permanente o transitoria, que una 
persona natural ejecuta conscientemente al servicio de otra, y cualquiera que 
























7. DISEÑO METODOLÓGICO 
 
7.1. MÉTODO DE INVESTIGACIÓN 
 
 
El método de investigación usado en dicho trabajo es de tipo exploratorio –
descriptivo. Éste se realizó a través de observación directa (visitas de 
inspección), recolección de información y análisis de información existente. Lo 
anterior con el objetivo de realizar un diagnostico de la situación actual de la 
empresa, realizar unas conclusiones y generar recomendaciones encaminadas 
al mejoramiento del sistema de muestreo para control de la calidad en el 
proceso de auditoría militar en la empresa CI. Nicole SAS. 
 
7.2. FUENTES Y TÉCNICAS DE RECOLECCIÓN DE INFORMACIÓN 
 
 
A través de observación constante en las  instalaciones de la empresa, se logra 
adquirir la información necesaria que permitió la respectiva evaluación del 
sistema de muestreo para control de la calidad en el proceso de auditoría 
militar en la empresa CI. Nicole SAS  y conocer los procesos que realiza, los 
formatos utilizados, su clima y su cultura organizacional. Para la realización de 
éste trabajo, también se tuvo en cuenta la información de textos magnéticos. 
 
 
Posterior a la recolección de la información se procede a realizar el análisis 
respectivo, basado en la  NTC-ISO 2859-1 y con la colaboración del director del 
trabajo de grado se construye un informe final, el cual permite presentar los 
hallazgos recolectados y una serie de recomendaciones y conclusiones, con el 
fin de ayudar a mejorar las falencias que está presentado del sistema de 
muestreo para control de la calidad en el proceso de auditoría militar en la 
empresa CI. Nicole SAS. 
 
7.3. FASES DE LA INVESTIGACIÓN 
 
 
 Plantear problema de la investigación. 
 Definición del plan de trabajo. 
 Diseño de instrumentos para la recolección de la información. 
 Recolección de información. 
 Clasificación de la información. 
 Procesamiento y análisis de información. 
 Análisis de los resultados. 
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 Proposición de acciones correctivas. 
 Registro del proceso. 










La población de la presente investigación la constituye todo el personal, tanto 
administrativo como operativo, de la empresa CI. Nicole SAS. 
7.5. VARIABLES DE INVESTIGACIÓN 
 
 
El presente trabajo de investigación está enfocado al análisis y estudio 
principalmente de las siguientes variables: 
 
 
 Norma para el muestreo utilizada. 
 AQL o nivel de calidad aceptable de la planta. 
 Tipo de muestreo. 
 Formatos utilizados. 
 Recursos Humanos. 
 Recursos Físicos. 
















8. VULNERABILIDAD DEL SISTEMA ACTUAL 
 
 
Al iniciar el diagnóstico del sistema de muestreo para aceptación y control de la 
calidad en la planta CI. Nicole SAS. Se encontraron las siguientes falencias a la 
hora de aplicar la teoría de la norma MIL-STD: 
 
 
La norma MIL-STD se encuentra dividida en MIL-STD 105E muestreo de 
aceptación para atributos y MIL-STD 414 muestreo de aceptación para 
variables. Por atributos, según la norma, se entiende como las características 
cualitativas del producto, por ejemplo, color, textura, etc. Por variables, la 
norma habla de características medibles del producto, como ejemplo, medidas, 
volúmenes, etc. En CI. Nicole SAS, se ha trabajado sólo con las tablas MIL-
STD 105E, es decir se están midiendo variables con tablas hechas para 
atributos, esta manera de aceptar o rechazar este tipo de defectos no es 
confiable.  
 
8.1. NORMA MIL STD 414 (ANSI/ASQC Z1.9) 
 
 
Es un plan de muestreo para aceptación por variables, se introdujo en 1957, su 
punto focal es el nivel de calidad aceptable, que varía de 0.04 a 15%. Existen 
cinco niveles de inspección, donde el nivel IV se considera “normal”. 
 
 
Utiliza letras códigos para los tamaños de muestra, los tamaños muéstrales son 
una función del tamaño del lote y del nivel de inspección. 
 
 
En esta norma se pueden emplear dos procedimientos: para el caso de límites 
unilaterales se aplica el procedimiento 1 o 2. Si hay límites bilaterales, se utiliza 
el procedimiento 2. 
 
 
Esta norma se divide en cuatro secciones: 
 
 
 Sección A.- es una descripción general de los planes de muestreo, 
incluyendo ediciones, letras código para el tamaño de la muestra, y curvas 
CO para varios planes de muestreo. 
 
 Sección B.- ofrece planes de muestreo por variables que se basan en la 
desviación estándar de la muestra, para el caso en el cual se desconoce la 




 Sección C.- presenta planes de muestreo por variables que se basan en el 
método de la amplitud muestral. 
 
 Sección D.- proporciona planes de muestreo por variables para el caso en 
el que se conoce la desviación estándar del proceso. 
 
 
La MIL STD 414 proporciona información para un cambio a la inspección 
estricta o a la reducida, cuando ella se justifica. Se usa la media del proceso 
como base para determinar cuándo se realizara dicho cambio. Como media del 
proceso se toma el promedio de las estimaciones muéstrales del porcentaje 
defectuoso, calculadas a partir de los lotes sometidos a la inspección original. 
Normalmente la media del proceso se calcula a partir de la información de los 
10 lotes anteriores. Debe implantarse la inspección estricta siempre que la 
media del proceso exceda al NCA, y cierto número de los lotes (mayor a un 
valor T en los que se basa la media del proceso tenga estimaciones del 




 Los 10 lotes anteriores han estado bajo la inspección normal y no se ha 
rechazado ninguno, 
 
 El porcentaje defectuoso estimado para cada uno de dichos lotes es menor 
que un límite inferior especificado, para el cual se proporciona una tabla 
especial, o en ciertos planes, cuando el porcentaje defectuoso estimado es  
igual a cero para un numero especificado de lotes consecutivos; 
 
 La producción es estable. 
 
 
Es necesario estimar la fracción defectuosa cuando se aplica el procedimiento 
2 de la MIL STD 414. También se requiere implementar las reglas de cambio 
entre la inspección normal, la estricta y la reducida. En la norma se 
proporcionan tres tablas para estimar la fracción defectuosa (Véase tabla 1. 
Tabla Militar plan de muestreo por variables pg. 34). La selección de la tabla 
adecuada depende de que se suponga conocida la desviación estándar, se 
estime la desviación estándar mediante la desviación estándar muestral, o se 
use la amplitud de los datos muéstrales. Estas tablas se denominan a veces 
Lieberman- Resnikoff, se emplean para estimar la fracción defectuosa 
correspondiente a KLIE y KESE cuando se desconoce la variabilidad del 
proceso, y se estima mediante la desviación estándar muestral. Los números 
en la tabla son las probabilidades de que la variable normal sea menor que o 
igual a K. Estas tablas no solo son útiles para el muestro por variables, sino 
también para cualquier situación problemática en la que se necesita una 
estimación de los percentiles de una distribución normal con una media y una 





Cuando se empieza a utilizar la MIL STD 414, puede elegirse entre los 
procedimientos de la desviación estándar conocida y la desviación estándar 
desconocida. Cuando no se tiene alguna base para conocer Sigma, debe 
utilizarse obviamente el plan de la desviación estándar desconocida. Sin 
embargo, es conveniente llevar una grafica de R o de S para los resultados de 
cada lote, con objeto de obtener una cierta información acerca del estado de 
control estadístico de la dispersión en el proceso de manufactura. Si este 
diagrama indica un control estadístico, será posible cambiar a un plan de sigma 
conocida. Tal cambio reduciría el tamaño muestral requerido. Incluso en un 
proceso sin control perfecto, la grafica de control podría proporcionar 
información conducente a una estimación conservadora de sigma para su uso 
en un plan de sigma conocida. Cuando se utiliza un plan de sigma conocida, es 
necesario llevar un diagrama de control R o S como una verificación continua 
de la suposición de variabilidad estable y conocida del proceso. 
 
 
La MIL STD 414 contiene un procedimiento especial para planes mixtos de 
muestreo de aceptación por variables y atributos. Si el lote no satisface los 
criterios de aceptación del plan por variables, se obtendrá un plan de muestreo 
por atributos MIL STD 105D utilizando la inspección estricta y el mismo NCA. 
Se puede aceptar un lote por cualquiera de los planes, pero tiene que ser 
rechazado por ambos métodos por variables y por atributos. 
 











Es un sistema de muestreo de aceptación por atributos, basado en el NCA y su 
objetivo es inducir al proveedor a mantener un promedio del proceso al menos 
igual que el NCA de aceptación, manteniendo al mismo tiempo un límite para el 
riesgo del cliente de aceptar ocasionalmente un lote de poca calidad. Se aplica 
a productos finales, materias primas, operaciones, mantenimiento y 
procedimientos administrativos. 
 
Los términos y definiciones de la norma no difieren de lo que ya hemos visto. El 
NCA se define como el peor promedio tolerable del proceso cuando se remiten 
series continuas de lotes para el muestreo de aceptación. Se establece 
claramente que el NCA no es un nivel deseable, pues la ISO 2859 estimula a 
los proveedores a tener promedios del proceso mejores consistentemente que 
el NCA. El NCA no implica que el proveedor suministre conscientemente 
unidades no conformes. La no conformidad se define como el incumplimiento 
de un requisito específico. Se clasifican de acuerdo a su severidad. A las 
inconformidades más severas se le asignan NCA muy pequeños mientras que 
a las menos severas se le asignan NCA mayores. El NCA no debe ser mayor al 
10%. 
 
El fundamento estadístico está basado en las curvas CO (Véase tabla 2. 
Curvas CO para un plan de muestreo simple para un tamaño de muestra con 
código de letra M pg. 35). En la figura que sigue se muestran, como ejemplo, 
las curvas CO para un plan de muestreo simple para un tamaño de muestra 
con código de letra M (fuente: BS6001:1999). 
 
 
Tabla 2.Curvas CO para un plan de muestreo simple para un tamaño de 







El muestreo por el MIL-STD-105E y las normas afines se utiliza para series 
continuas de lotes lo que permite la aplicación de reglas de cambio de tipo de 
plan, que veremos más adelante. Estás reglas proveen una protección al 
cliente ante un deterioro de la calidad y un incentivo al proveedor  para reducir 
costos de inspección al alcanzar una buena calidad de manera consistente. 
Puede utilizarse para lotes aislados. 
 
 
En la norma se incluyen las CO para los distintos niveles de inspección se 
establecen niveles y tipos de inspección. 
 
8.3. NIVEL DE INSPECCIÓN 
 
 
Define la relación del tamaño del lote y el tamaño de la muestra. Con mayores 
tamaños de lote se establecen mayores tamaños de muestra aunque no en 
proporción directa. El tamaño de la muestra se codifica por letras. 
Existen tres niveles generales: I, II, III. 
 
 
Se utiliza el Nivel II a menos que se indique otro nivel. El Nivel I se usa cuando 
se busca reducir desechos en la producción y el nivel III cuando se puede 
desechar una mayor cantidad de producto. Hay además cuatro niveles 
especiales S1, S2, S3 y S4. El objetivo de estos niveles es poder reducir el 






8.3.1. Tipos de Inspección 
 
 
Normal: Se usa para asegurar una alta probabilidad de aceptación cuando la 
calidad del proceso es superior al NCA y no hay porque sospechar que el 
proceso no tiene un nivel aceptable. 
 
Rigurosa: Se usa cuando el criterio de aceptación es más estricto que en la 
inspección normal. Se determina este, cuando la inspección de lotes anteriores 
consecutivos indica que la calidad del proceso es inferior al NCA. 
 
Reducida: Cuando existe evidencia de que la calidad de la producción es mejor 
que el NCA en forma consistente se pueden utilizar un plan de muestreo cuyo 
tamaño de muestra es de 2/5 partes del correspondiente a inspección normal. 
En el momento de encontrar un lote rechazado se vuelve a la inspección 
normal. 
  
Reglas de cambio de tipos de plan 
 
Las reglas de cambio del tipo de plan deben utilizarse pues se sabe que 
cuando se está usando muestreo por atributos y el proveedor está produciendo 
una calidad más mala que el NCA, un plan de muestreo bien elegido debe 
rechazar suficientes lotes para que se justifique el mejoramiento de la calidad 
sin demora alguna. Además cuando la producción está bajo control se puede 
esperar una calidad mejor que el NCA. Ahora bien, el establecer el NCA no 
garantiza que el comprador no acepte lotes de baja calidad. Si la calidad de los 
lotes es ligeramente peor que el NCA, algunos lotes de baja calidad sean 
aceptados antes de cambiar a inspección rigurosa. Los cambios de tipo de plan 
se implementan: 
Normal a riguroso: cuando se rechazan 2 de 5 lotes, o menos de 5 lotes 
consecutivos. 
 
Riguroso a normal: cuando 5 lotes consecutivos son aceptados. 
Normal ha reducido: cuando se considera que la producción se encuentra 
controlada (estado estacionario). 
 
Reducido a normal: cuando se rechaza un lote. 
 
Suspensión de la inspección: cuando se rechazan 5 lotes consecutivos bajo 
inspección rigurosa. 
 
Procedimiento para la selección de un plan de muestreo. 
 
a) Seleccionar el NCA o AQL 
b) Seleccionar el nivel de inspección. 
c) Determinar el tamaño de lote. 
d) Hallar la letra que corresponde de acuerdo al nivel. 
e) Determinar el tipo de plan (sencillo, doble o múltiple). 
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f) Seleccionar la tabla a utilizar. 
g) Determinar el plan de inspección normal. 
h) Utilizar las reglas de cambio cuando se requiera. 
 
 
AQL, No se conoce de un soporte estadístico que muestre la forma en que fue 
elegido el AQL de 2.5%, hay dos caminos con esta elección del AQL, primero 
sí se escogió por ser un estándar de las empresas del sector, se deberá 
conocer cuál es el AQL del proceso en la actualidad, compararlo con el de la 
industria y por último tomar las acciones correctivas si es mayor al de la 
industria, de lo contrario generar mejora continua para disminuir los niveles de 
inspección y del mismo modo los costos indirectos. Segundo sí se escogió sin 
criterio estadístico, se debe en primera medida, realizar un estudio por 
referencia de la proporción de defectuosos y generar de este modo un AQL 
aceptable sin ser demasiado estricto con el procesos, puesto que, se pueden 
generar rechazos de alto volumen aún sabiendo que la naturaleza del procesos 
no responde para un nivel tan exigente de defectuosos. 
 
 
Con respecto al lote, en Ci. Nicole SAS se están auditando al final del proceso 
lotes entre 1200-3200 unidades, lo anterior se conoce después de generar 
algunas simulaciones para optimizar las unidades a auditar y el número de 
auditoras; estos lotes están compuestos por hasta 10 diferentes estilos, el 
tamaño de muestra se calcula con el tamaño total del lote, este tamaño de 
muestra a su vez se divide proporcionalmente entre los estilos del lote teniendo 
en cuenta las unidades por estilos. Según la teoría la manera en que se formen 
los lotes puede influir en la efectividad del plan de muestreo para aceptación, 
tener en cuenta las siguientes consideraciones es importante cuando se forman 
lotes para la inspección: 
 
 
 Los lotes deberán ser homogéneos, las unidades del lote deberán 
producirse por las mismas maquinas, los mismos operadores y con 
materias primas comunes, aproximadamente en el mismo tiempo.  
 
 
 Los lotes no homogéneos también hacen más difícil emprender una acción 
correctiva para eliminar la fuente de los defectuosos.  
 
 
 Los lotes pueden ser no homogéneos pero deberán ser dependientes, es 
decir, tener en común las maquinas, los operarios y/o las materias primas. 
 
 
 Son preferibles los lotes grandes a los pequeños, suele haber más 





 Los artículos de los lotes deberán ser empacados de tal modo que se 
minimicen los riesgos en el embarque y el manejo, y que sea relativamente 
sencillo seleccionar de las unidades de la muestra.  
 
 
En el método actual del lote que contiene hasta 10 estilos diferentes, se escoge 
el tamaño de la muestra, y proporcionalmente por estilo se completa la muestra 
necesaria para ese tamaño de lote; este procedimiento hacia que se afectaran 
todas las probabilidades con las que fueron creadas las tablas del muestreo 
simple que eran las que se aplicaban en este caso, por tanto, se muestreaban 
aproximadamente el 70% de las unidades que originalmente se deberían para 
conservar lotes homogéneos, esto a su vez generaba una cierta eficiencia 
económica, porque se necesitaban menos auditoras (costo indirecto) que 
muestreando los lotes por estilos. 
 
 
Como solución para mantener lotes homogéneos y reducir el tamaño de la 
muestra, para seguir siendo económicamente eficientes al ser esta auditoría un 
costo indirecto, se recomienda utilizar el muestreo doble, en el cual, si se 
garantiza una mejor calidad, disminuye el tamaño de la muestra (Véase tabla 3. 
Curvas del tamaño de muestra promedio para planes de muestreo simple, 
doble, múltiple para inspección normal, reducida y rigurosa pg. 40 
), la norma nos muestra los siguientes gráficos, de los cuales podemos concluir 


























Tabla 3.Curvas del tamaño de muestra promedio para planes de muestreo 




Aleatoriedad de la muestra, las unidades del lote seleccionadas para 
inspección deberán elegirse al azar, y deberán ser representativas de todos los 
artículos del lote. El concepto de muestreo aleatorio es de suma importancia en 
el muestreo de aceptación, de NO emplear muestras aleatorias se introducirá 
sesgo en el proceso de auditoría. La Técnica sugerida comúnmente para sacar 
una muestra aleatoria es primero asignar un número a cada artículo del lote. 
Después se sacan n números aleatorios, donde el rango es desde 1 al número 
máximo de unidades en lote. Esta secuencia de números aleatorios determina 
que unidades del lote construirán la muestra. En las situaciones en que no es 
posible asignar un número de cada unidad, se puede utilizar un número de 
serie o codificado, también se puede estratificar el lote, esto consiste en dividir 
en estratos o capas y después subdividir cada estrato en cubos, entonces se 
seleccionan las unidades al interior de cada cubo. Si se usan métodos basados 
en criterios discrecionales o personales para seleccionar la muestra, se pierde 
la base estadística del procedimiento de aceptación.  
 
 
La metodología de muestreo no es estática. La mejora continua es uno de 
los pilares fundamentales con los que deben contar las organizaciones de la 
actualidad, un programa exitoso de controles del proceso a nivel del proveedor 
podría de algún modo incitar a mejorar la calidad del proceso del proveedor 
hasta el punto que podría discontinuarse la inspección,  a mayor confianza en 
el proceso menor inspección (Véase tabla 4. Reglas de cambio de tipo de plan 
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pg. 41). El STD-MIL contribuye con esta mejora continua, en la siguiente tabla 
se muestra la forma correcta para el cambio de plan al encontrar mejoras o el 
proceso fuera de control: 
 
 
Tabla 4.Reglas de cambio de tipo de plan 
 
 
Estado A   Estado B Parámetros 
Normal Estricta 
Si 2 de 5 lotes consecutivos 
han sido rechazados. 
Normal Reducida 
10 Auditoria aprobadas 
consecutivamente 
Reducida Normal 1 Auditoria rechazada 
Estricta Normal 










Inspección 100% de las 
































Registrar todas las generalidades, criterios y cambios en la metodología del  
proceso de auditoría en los módulos de la planta de confección CI. Nicole SAS, 
basados en la aplicación de la Norma Técnica Colombia NTC-ISO 2859 para 
inspección por atributos lote a lote con el plan de muestreo doble.  
9.2. ALCANCE  
 
 
Aplica para el personal de auditoría militar e inspectoras de módulo de la planta 




 Es responsabilidad del Líder de Aseguramiento conocer, divulgar y velar 
por el cumplimiento de este procedimiento.   
 
 Es responsabilidad de Ingeniería suministrar los formatos e información 
necesaria para llevar a cabo este procedimiento.  
 
 Es responsabilidad de producción suministrar las herramientas necesarias 
para cumplir con este procedimiento. 
 
 Es responsabilidad de la Auditora de calidad cumplir este procedimiento. 
 
9.4. DEFINICIONES  
 
 
ISO 2859: Norma internacional que especifica procedimientos para un sistema 
de muestreo de aceptación para la inspección por atributos. Está clasificado en 
términos del límite de calidad aceptable (LCA) o por sus siglas en inglés AQL. 
 
 
Muestreo Doble: Bajo este tipo de muestreo, existen tres posibilidades al 
auditar una muestra, en principio se puede obtener que la primera muestra sea 
decisiva, por tanto, el resultado de la auditora de esta acepte o rechace el lote 
sometido a  estudio; por otra parte si esta primera muestra no es decisiva, una 
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segunda muestra es tomada del mismo lote. Las dos muestras son combinadas 
para analizar los resultados. Este método permite tomar muestras 
relativamente pequeñas para ahorrar costos y tiempo. Si la primera muestra 





Descripción general del procedimiento. 
 
 
a) El Líder de Aseguramiento de Calidad debe informar acerca del ingreso 
del auditor y las herramientas que son necesarias para desarrollar su 
actividad al (la) digitador (a) del área para que este (a) aliste y entregue los 
implementos de trabajo. 
 







6. Dotación (Delantal y Zapatos)  
 
 
b) El líder de Aseguramiento de Calidad debe realizar la asignación de 
módulos a las auditoras y revisar el número de visitas de acuerdo al estado 
del módulo.  
 
 
c) El Auditor de Calidad debe iniciar su labor realizando un recorrido por los 
módulos asignados revisando el estado (Normal –Reducida –Estricta). 
 
 
d) Realizar proceso de auditoría de acuerdo al estado iniciando por los 
módulos en nivel de inspección estricta continuando con los módulos en 
normal y terminando con los módulos en reducida. La auditoria de costura es 
independiente de la auditoria de empaque. 
 
 
e) Ubicarse en el módulo donde realizara la auditoría e iniciar definiendo:  
 
 El tamaño del lote: es la suma de todas las unidades disponibles 
(inspeccionadas) para auditar. 
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 Definir el AQL: (Muestra) según tabla militar estándar para 
muestreo doble 14D-006 de acuerdo al estado. (véase Anexo E. Tabla 
Muestreo militar doble nivel de inspección 2.5.)  Dicho AQL se debe 
aplicar a la auditoria de costura y empaque por separado. 
 
 
f) El auditor de Calidad debe seleccionar la muestra aleatoriamente del 




g) Colocar las unidades a auditar sobre el brazo auxiliar derecho de la 
mesa de auditoría. 
 
 
h) Tomar la primera prenda de la muestra realizar el método del reloj 
iniciando por la parte de atrás de la prenda revisar apariencia y posibles 
defectos textiles, (véase Anexo F. Instructivo 14D-001 Método del Reloj 
para Inspección de Prendas pág.71) Nota: Si la Prenda es tubular revisar 
por la parte de la costura del ruedo.  
 
 
i) En el proceso de auditoría al momento de encontrar defectos estos se 
deben señalar con adhesivo punto de color (azul = remalle; verde = 
reproceso; rojo = segunda; amarillo = desmanche). 
 
 
j) Terminada la auditoria de costura y/o empaque se deben contar  y 
clasificar los defectos. 
 
 
k) Como la auditoria de costura y empaque son independientes, una de 
ellas puede dar aprobada y la otra rechazada. 
 
 
l) De acuerdo al estado del módulo verificar en la tabla militar plan de 
muestreo doble 14D-006 si la auditoria es aprobada, rechazada o es 




Si la auditoria es Aprobada Diligenciar formato 14F-004 con original y 
copia. 
Si la Auditoria es Rechazada Diligenciar formato 14F-004 con original – 
copia y mostrar el rechazo con las unidades al 
supervisor para su firma, dejar copia pegada 
de la caja y unidades defectuosas en la caja. 
Si la suma de unidades 
defectuosas no alcanza para 
Diligenciar formato 14F-004 original y copia e 
iniciar nuevamente el proceso de auditoría.  
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definir la auditoria este se debe ir a 
segundo muestreo. 
 
m) Al auditor tener definida la auditoria debe organizar los formatos por 
secuencia de visita al módulo y al finalizar el turno entregar paquete por 
módulo al (la) digitador (a) del área.  
 
 
n) El auditor al tener definida la auditoria debe diligenciar el formato de 
14F-007 de seguimiento auditorias por módulo muestreo doble. (Véase 
Anexo G.14F-004 Resultado Auditoria Final Interna Militar 14F-007 
Seguimiento Auditorias por Módulo Muestreo     Doble pág. 71) 
 
 
o) Si una auditoria de costura es rechazada, cuando se realice la re 
auditoria, se debe hacer tanto de costura como de empaque. 
 
 
p) Cuando se realice auditoria a un cliente de exportación, se debe tener en 
cuenta la tabla de muestreo que requiera dicho cliente.  Para Avon se debe 
utilizar una tabla de muestreo simple del 1.5% nivel de inspección normal. 
 
 
Descripción reglas de cambio de tipo de plan. 
 







Tabla 5.Reglas de cambio de tipo de plan 
 
 
Estado A   Estado B Parámetros 
Normal Estricta 
Si 2 de 5 lotes consecutivos 
han sido rechazados. 
Normal Reducida 
10 Auditoria aprobadas 
consecutivamente 
Reducida Normal 1 Auditoria rechazada 
Estricta Normal 










Inspección 100% de las 




Parámetros para auditoria de re-auditorias, el estado de la producción define el 
tipo de re-auditoria  independientemente del estado actual del módulo. (Véase 
tabla 6. Parámetros para auditorias de re auditorias pg. 46). 
 
 
Tabla 6.Parámetros para auditorias de re-auditorias 
 
 
Estado A                               Estado B 
1. Re auditoría de una 
producción que al momento del 
rechazo  el módulo estaba en 
reducida  
La re-auditoría se realiza con 
muestreo  normal 
2. Si la producción estaba 
en muestreo normal 
La re-auditoría se realiza con 
muestreo  normal 
3. Si la producción estaba 
en muestreo estricto. 
La re-auditoría se realiza con 
muestreo  estricta 
Nota: Si al momento de realizar la re-auditoría la producción a 
re-auditar no tiene el formato de la auditoria la re-auditoria se 
realizara con muestreo estricto. 
 
 





De acuerdo a la cantidad de producción que realice cada planta, cada líder de 






















A continuación se creó una macro que permitiera darle más trazabilidad a la 
información recolectada por el área de calidad en las auditorías realizadas al 
final del proceso, esta macro permite obtener información a cerca de una 
referencia que ya se haya montado en la planta y entrega datos como, la fecha 
en que se confecciono y los defectos encontrados; esta información se utilizara 
en el área de montajes y de ingeniería para corregir las posibles causas de los 







































Dar trazabilidad a la información que se obtiene de las auditorias, es decir, que 
cada vez que se vuelva a montar una referencia se conozcan de antemano los 
problemas de calidad que se presentaron en costura, y se tenga especial 
cuidado en dichos problemas presentados en los módulos de la planta de 
confección CI. Nicole SAS, basados en la aplicación de la Norma Técnica 
Colombia NTC-ISO 2859 para inspección por atributos lote a lote con el plan de 
muestreo doble.  
10.2. ALCANCE  
 
 
Aplica para el personal de Montajes e Ingeniería de la planta de confección CI. 




 Es responsabilidad del jefe de montajes conocer y divulgar  este 
procedimiento.   
 
 
 Es responsabilidad de calidad suministrar la información necesaria para 
cumplir con este procedimiento. 
 
 Es responsabilidad de la Auditora de calidad garantizar que la información 
de los formatos diligenciados en las auditorias sea veraz. 
10.4. DEFINICIONES 
 
Montajes: área a cargo de ingeniería, cuyo objetivo principal es eliminar 
tiempo improductivo en cambio de referencias garantizando condiciones 
óptimas referentes a maquinaria, método y recursos necesarios para la 






10.5. GENERALIDADES MACRO MILITAR 
 
Esta macro es una base de datos en visual basic alimentada por la informacion 
que día a día recogen las auditoras de calidad, en la cual se discriminan los 
nombres de los estilos, el módulo que realizo el estilo, los defectos mas 
significativos y la fecha en la cual se realizo. 
En la imagen se muestra el pantallazo inicial de la macro, aquí se encuentran 
las casillas de lista desplegable como: año, mes, semana, dia, código 
referencia(cod ref), referencia(nombre referencia), defecto; ademas, hay un 
boton “mostrar la informacion” este boton muestra la información desde 
noviembre de 2010 sin filtrar, hay otro boton “salir” como su nombre lo indica 





Si seleccionamos el botón “mostrar información” se despliega toda la 








Si se selecciona la lista desplegable del campo año (figura 1), mes (figura 2), 
semana (figura 3), Día (figura 4), Código de Referencia (figura 5),  Defecto 
(figura 5), se obtiene: 
 
 


































































Se desea consultar la Referencia Cibeles Baby,  para consultar se debe 
ingresar en el campo código de referencia, que en este caso es 604068, se da 







La información que se despliega es, año mes semana, fecha, código de 
referencia, nombre de la referencia, defecto, parte donde se encontró el 
defecto, y el porcentaje de defectuosos, esta macro también nos permite filtrar 





















































1. Al finalizar la auditoria en planta 
las auditoras deben entregar los 
formatos de las auditorias 
organizadas por modulo y secuencia 
al digitador de calidad al terminar el 
turno. 
2. el digitador de calidad debe 
procesar la información y generar la 
base de datos de la cual se alimenta 
la macro. 
3. el jefe de montajes antes de 
montar una nueva referencia debe 
consultar la macro, para verificar 
que problemas se ha tenido en el 
pasado con la prenda que se va a 
confeccionar. 
4. consultar la referencia a montar 
insertando en el campo código de 
referencia el numero de la referencia 
de la prenda y dar clic en el botón 
mostrar información. 
5. dar a conocer y tomar las 
precauciones necesarias para evitar 











11.1.1. Simulación muestreo doble 
 
 
El primer paso fue hacer una simulación para conocer que tanto aumentaba el 
tamaño de muestra aplicando muestreo doble, los días 13-15 de septiembre de 
2010, se tomaron los datos obtenidos en estos dos días y si el lote era o no 
definitivo se debía simular rechazándolo inmediatamente o realizando la 













Tamaño Pro. Lote 1176 
Tamaño pro x estilos 201 
total unidades a auditar 2975 5561 4320 
auditoras necesarias 10 18 14 








Método actual 1 1.869243697 1.45210084 
Método correcto 0.534975724 1 0.776838698 













Tamaño Pro. Lote 1397 
Tamaño pro x estilos 202 
total unidades a auditar 4113 8112 6252 
auditoras necesarias 13 26 20 








Método actual 1 1.972283005 1.520058352 
Método correcto 0.507026627 1 0.770710059 
















Tamaño Pro. Lote 1436 
Tamaño pro. X estilo 229 
total unidades a 
auditar 3744 7172 5618 
auditoras necesarias 12 23   








Método actual 1 1.915598291 1.500534188 
Método correcto 0.522030117 1 0.783324038 
Muestreo doble 0.666429334 0.522030117 1 
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11.2. RANGO DE AUDITORÍAS SEGÚN COMPROMISO 
 
 
En el segundo paso se vio la necesidad de controlar el número de visitas al módulo, puesto que a las auditoras al parecer no 
les quedaba el tiempo suficiente para realizar todas las auditorías, por esto se crearon las siguientes tablas de rango de 
muestreo para que según las unidades por lote se realicen un número de visitas en las se pueda optimizar los tiempos de las 
auditoras (Véase tabla 7. Rango de auditorías según compromiso pg. 57): 
 
Tabla 7.Rango de Auditorías Según Compromiso 
 
 
Rango de muestreo 
Inspección Normal   Inspección Reducidas  Inspección Rigurosa 
Producción-
Compromiso Nº Auditorias  
Producción-
Compromiso Nº Auditorias  
Producción-
Compromiso Nº Auditorias 
1 500 1  1 500 1  1 500 1 
501 1000 2  501 3600 2  501 1000 2 
1001 1120 4  3601 4800 4  1001 1500 3 
1121 1500 3      1501 2000 4 
1501 2000 4      2001 3600 3 
2001 3600 3      3601 4800 4 
3601 4800 4         
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11.3. FORMATO AUDITORIA FINAL MÓDULOS COSTURA-EMPAQUE 
 




FECHA PLANTA 1 Normal
2 Reducida 1 Costura















































 # DE VISITAS 1 2 3 4
REFERENCIACOD REF










Parámetros para cambio de nivel de inspección o certificación de módulos: 
El cuarto paso fue definir los parámetros de para la certificación de los módulos o 
el cambio de nivel de inspección, en el siguiente cuadro se resume lo que dice la 
norma al respecto: 
 




11.4. PARÁMETROS PARA AUDITORIAS Y RE-AUDITORIAS 
 




Estado A Estado B 
 Re auditoria de una 
producción que al momento del 
rechazo  el módulo estaba en 
reducida  
La re-auditoria se realiza con 
muestreo  normal 
 Si la producción estaba en 
muestreo normal 
La re-auditoria se realiza con 
muestreo  normal 
 Si la producción estaba en 
muestreo estricto. 
La re-auditoria se realiza con 
muestreo  estricta 
Nota: Si al momento de realizar la re-auditoria la producción a re-
auditar no tiene el formato de la auditoria la re-auditoria se realizara 
con muestreo estricto. 
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11.5. FORMATO CERTIFICACIÓN DE MÓDULOS 
 
 
Se creó un formato para llevar el control del cambio e inspección a este se le llamo 










































11.6. TIEMPOS TIPO AUDITORIAS 
 
 
Se realizo un estudio de toma de tiempos tipo para generar las eficiencias de las 
auditoras de calidad. Esta es la tabla resumen, en el archivo de Excel llamado 
tiempo tipo auditoras se encuentran todas las generalidades. 
 
 
CODIGO PRENDA TIEMPO 
0 EMPAQUE 0,2 
1 CAMISETAS 1,27 
2 ATLETICO 0,93 
3 BOXER 0,95 
4 SHORT 0,64 
5 PANTALONCILLO 0,6 
6 PANTYS 0,56 
7 TOP 0,71 
8 CAMISETA MANGA LARGA 1,71 
9 BLUSAS DAMA 1,11 
10 
ESTAMPADO GUANTES GAME 
PIEZA 0,1144 
11 
ESTAMPADO FRENTE BODY BABY 
PIEZA 0,1066 
12 BUFANDAS 1,5157 
13 AUDITORIAS SEGUNDAS 0,2503 
14 MAMELUCO 1,027 
15 BODY 0,902 
16 PIJAMAS 0,836 
17 POLO 0,988 
18 CHAQUETA 1,178 
19 VESTIDOS 1,036 
20 FALDA 0,967 
21 PANTALONES 1,8309 
22 















 Existen tres opciones a la hora de juzgar un lote, cero inspección, inspección al 
100% o muestreo por aceptación; este último tiene muchos aspectos positivos 
cuando de eficiencia económica se habla, pero como se entraría al campo de 
las probabilidades no se puede olvidar que siempre va a existir la probabilidad 
de  rechazar lotes buenos (error tipo I, riesgo del productor), o aceptar lotes 
malos (error tipo II, riesgo del consumidor). En la calidad a riesgo del 
consumidor se esperara que el 10% de los lotes sean aceptados. NTC-ISO 
2859-1, PG. 44-46, numeral 12.6. 
 
 
 Cuando se establece el nivel de calidad aceptable (LCA, sigla en inglés AQL) a 
aplicar en este trabajo, se tuvo en cuenta que el nivel tolerable de 
defectuosidad (NTD) del cliente, no sobrepasara el LCA, esto para garantizar 
una defectuosidad menor o igual a la requerida por el comprador. En general 
se trabajara con LCA (sigla en inglés AQL) 2.5%, Para unos casos específicos 
se tienen tablas con LCA (sigla en inglés AQL) del 1.5%. 
 
 
 El LCA (sigla en inglés AQL) por lo general esta especificado en el contrato o 
por la autoridad responsable del muestreo. Pueden designarse diferentes LCA 
(sigla en inglés AQL) para diferentes tipos de defectos. Por ejemplo, el 
estándar hace la diferencia entre defectos críticos, defectos importantes y 
defectos menores. Es una práctica relativamente común elegir un AQL de 1% 
para defectos importantes y un AQL de 2% para defectos menores, ningún 
defecto critico sería aceptable.  
 
 
 La manera en la que se formen los lotes puede influir en la efectividad del plan 
de muestreo. Hay algunas consideraciones muy importantes cuando se forman 
lotes para inspección, como: 
Los lotes deberán ser homogéneos, son preferibles los lotes grandes a los 
pequeños, Los lotes pueden ser no homogéneos pero deberán ser 




 La norma Mil Std 105 E propone un muestreo no estático (NTC-ISO 2859-1 
procedimientos de muestreo para inspección por atributos, parte 1: 
planes de muestreo determinados por el nivel aceptable de calidad para 
inspección lote a lote, PG 13),  por lo tanto tiene varios niveles de inspección, 




 La norma ISO 2859, está basada en las tablas de la norma Mil Std 105 E, allí 
se contemplan tres tipos de muestreo, único, doble y múltiple. En este caso se 
selecciono trabajar con las tablas para el muestreo doble, porque  si se 
garantiza una mejor calidad, el tamaño de muestra puede reducir hasta un 25% 
menos que con el muestreo simple (NTC-ISO 2859-1, PG 50-51), por tanto se 
debe generar un programa agresivo de cultura de calidad donde se consiga 
llegar a nivel de inspección reducida.  
 
 
 Este tipo de muestreo puede brindar retroalimentación que sea de utilidad en el 
control del proceso, como determinar cuándo no son adecuados los controles 
del proceso en la planta del proveedor, además, puede ejercer presión 




 Cuando se selecciona el tipo de procedimiento de muestreo, deben 
considerarse factores tales como la eficiencia administrativa, el tipo de 
información producida por el plan, la cantidad e inspección promedio requerida 
por el procedimiento, y el impacto que puede tener un procedimiento dado 
sobre el flujo del material en la organización manufacturera. Esto con el 
objetivo de no tener un sistema de muestreo estático, sino, que sea premiada 
la buena calidad generando menos revisión, esto generalmente se logra 
trabajando en cultura de calidad y especialización del operario. Además, se le 
debe dar trazabilidad (La capacidad de reproducir el historial de un producto, 
con el fin de poder localizar rápidamente el origen de los problemas que 
puedan surgir en su elaboración o distribución y evitarlos en el futuro) a la 
información obtenida generando procedimientos que se enfoquen en tener un 
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 Anexo A. Plan de Muestreo Sencillo 
 
 
  Plan de Muestreo Sencillo 
 
Inspección Normal - Nivel General de Inspección II   
 AQL 2.5% 






2 - 8 2 0 1 
9 - 15 3 0 1 
16 - 25 5 0 1 
26 - 50 8 0 1 
51 - 90 13 1 2 
91 - 150 20 1 2 
151 - 280 32 2 3 
281 - 500 50 3 4 
501  - 1,200 80 5 6 
1201 - 3200 125 7 8 
3201 - 10000 200 10 11 
10001 - 35000 315 14 15 
35001 - 150000 500 21 22 
** La muestra se debe revisar completamente antes de decidir si se acepta o 













Anexo B. Gráfico Tamaño Lote Auditoria Día 
 





















Anexo C. Gráfico Unidades VST Tamaño Lote 
 
 




























Anexo D. Información para la Realización de Gráficos 
 
 
UNIDADES PLANTA 25000 
% RECHAZOS 27% 
UNIDADES RECHAZOS 6750 
UNIDADES TOTALES 31750 
UNIDADES COSTURA EMPAQUE 23813 
UNIDADES COSTURA SIN EMPAQUE 7938 
UNIDADES PLANCHA 10000 
CAPACIDAD AUDITORA CON EMPAQUE 1,79 
CAPACIDAD AUDITORA SIN EMPAQUE 
PRODUCCION PLANCHA  
1,4 
CAPACIDAD AUDITRIA EMPAQUE 1,04 
 
  
TAMAÑO LOTE 501 600 700 800 900 1000 1100 









LOTES DIA COSTURA 
EMPAQUE 48 40 34 30 26 24 22 
LOTES DIA COSTURA SIN 
EMPAQUE 16 13 11 10 9 8 7 
UNIDADES A AUDITAR DIA 
CON EMPAQUE 3802 3175 2721 2381 2117 1905 1732 
UNIDADES A AUDITAR DIA 
SIN EMPAQUE 1267 1058 907 794 706 635 577 
UNIDADES TOTALES A 
AUDITAR COSTURA 5070 4233 3629 3175 2822 2540 2309 
AUDITORAS NECESARIAS 
DIA COSTURA 18 15 13 11 10 9 8 
AUDITORAS NECESARIAS 









LOTES DIA PLANCHA 20 17 14 13 11 10 9 
UNIDADES A AUDITAR 
PLANCHA 1597 1333 1143 1000 889 800 727 
AUDITORAS NECESARIAS 
PLANCHA 3 3 2 2 2 2 2 
AUDITORAS NECESARIAS 
TURNO PLANCHA 2 1 1 1 1 1 1 
  
TOTAL UNIDADES A 
AUDITAR 6667 5567 4771 4175 3711 3340 3036 
AUDITORAS NECESARIAS 
PLANTA TURNO 11 9 8 7 6 5 5 
AUDITORAS NECESARIAS 







TAMAÑO LOTE 1201 1300 1400 1500 1600 1700 1800 1900 2000 2100 2200 2300 2400 2500 2600 2700 2800 2900 3000 3100 











EMPAQUE 20 18 17 16 15 14 13 13 12 11 11 10 10 10 9 9 9 8 8 8 
LOTES DIA 
COSTURA SIN 
EMPAQUE 7 6 6 5 5 5 4 4 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 
UNIDADES A 
AUDITAR DIA 
CON EMPAQUE 2478 2290 2126 1984 1860 1751 1654 1567 1488 1417 1353 1294 1240 1191 1145 1102 1063 1026 992 960 
UNIDADES A 
AUDITAR DIA 




COSTURA 3305 3053 2835 2646 2480 2335 2205 2089 1984 1890 1804 1726 1654 1588 1526 1470 1417 1369 1323 1280 
AUDITORAS 
NECESARIAS 














PLANCHA 8 8 7 7 6 6 6 5 5 5 5 4 4 4 4 4 4 3 3 3 
UNIDADES A 
AUDITAR 
PLANCHA 1041 962 893 833 781 735 694 658 625 595 568 543 521 500 481 463 446 431 417 403 
AUDITORAS 
NECESARIAS 
PLANCHA 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 









AUDITAR 4345 4014 3728 3479 3262 3070 2899 2747 2609 2485 2372 2269 2174 2088 2007 1933 1864 1800 1740 1683 
AUDITORAS 
NECESARIAS 
PLANTA TURNO 7 6 6 6 5 5 5 4 4 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3 3 
AUDITORAS 
NECESARIAS 




TAMAÑO LOTE 3201 3300 3400 3500 3600 3700 3800 3900 4000 4100 4200 4300 4400 4500 4600 4700 4800 4900 5000 5100 5200 5300 5400 5500 











EMPAQUE 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 4 4 
LOTES DIA 
COSTURA SIN 
EMPAQUE 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 
UNIDADES A 
AUDITAR DIA CON 
EMPAQUE 1488 1443 1401 1361 1323 1287 1253 1221 1191 1162 1134 1108 1082 1058 1035 1013 992 972 953 934 916 899 882 866 
UNIDADES A 
AUDITAR DIA SIN 




COSTURA 1984 1924 1868 1814 1764 1716 1671 1628 1588 1549 1512 1477 1443 1411 1380 1351 1323 1296 1270 1245 1221 1198 1176 1155 
AUDITORAS 
NECESARIAS DIA 
COSTURA 7 7 7 6 6 6 6 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 4 4 4 4 4 
AUDITORAS 
NECESARIAS 










PLANCHA 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
UNIDADES A 
AUDITAR 
PLANCHA 625 606 588 571 556 541 526 513 500 488 476 465 455 444 435 426 417 408 400 392 385 377 370 364 
AUDITORAS 
NECESARIAS 
PLANCHA 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
AUDITORAS 
NECESARIAS 
TURNO PLANCHA 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
  
TOTAL UNIDADES 
A AUDITAR 2609 2530 2456 2386 2319 2257 2197 2141 2088 2037 1988 1942 1898 1856 1815 1777 1740 1704 1670 1637 1606 1575 1546 1518 
AUDITORAS 
NECESARIAS 


















Anexo G.14F-004 Resultado Auditoria Final Interna Militar 14F-007 










Anexo H.  Control de Cambios 
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